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Auf den schriftlichen Besche id nach Regel 66 PCT vom 24. Februar 2004: 

Dem Amt wird m der Aniage eine Austauschseite 1 5a zum Ersatz der Seite 1 5 der ursprungli- 
chen Unterlagen iiberreicht. wobei die Austauschseite 15a einen klargestellten Anspruch 15 
enthalt. der keipe aufgabenhaften IVlerkmale mehr aufweist. So enthalt das Kennzeichen des 
Anspruchs 1 5 im Sinne der Erfindung und auch aus den einzelnen Ausfuhrungsbeispielen er- 
schlielSbar. dass innerhalb des Hohlprofils (3) eine Matrize vorgesehen ist, in die das Druckmittel 
zur verklemmenden Befestigung des Bauteils (2) am Hohlprofil (3) unter Bildung einer doppel- 
wandigen Einbuchtung (10) eintaucht. Die hierbei geschilderte Zweckangabe dient zur 
konkretisierenden Eriauterung der Wesensart des Druckmittels und der Matrize. Nach diesseiti- 
ger Auffassung wird der neue Anspruch 1 5 den Anforderungen des Artikeis 6 PCT gerecht. 

Den amtseitigen Aussagen bezuglich der mangelnden Neuheit nach Artikel 33 (2) PCT auf Grund 
des durch die Entgegenhaltungen (EP-A 0823296 und EP-A 0749892) ausgewiesenen Standes 
derTechnik wird diesseits indes nicht beigepfiichtet. 

Die Entgegenhaltung 1 (EP 0823296 A2) zelgt ein Verfahren zur Verbindung eines Rohres mit 
einer Rippe. Das Rohr wird dabei mit der Rippe durch Durchsetzfugen fest verklemmt, was aus 
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den Figuren 4 bis 6 entnehmbar ist. GemaS der Spalte 4. Zeilen 26 ff. liegt die Unterseite des 
Rohres 1 auf einer IVIatrize die mit einer Aussparung A versehen ist. DemgemaB muss der 
Stempel in das Rohrinnere eingefulirt werden. um die Rofirwandung mitsamt des Rippenmateri- 
als in die Aussparung der Matrize zu drucken. Demzufolge werden die zu fugenden Wandungen 
der Rippe und des Rohres lokal von einem inneren mechanischen Druck beaufschlagt. wobei aus 
den Wandungen eine doppelwandige Ausbeulung nach auSen herausgedruckt wird. Dies steht 
jedoch im volligen Gegensatz zur Erfindung. bei der von einer Beaufschlagung durch einen auBe- 
ren Dmck ausgegangen wird, so dass die Wandungen in das Innere des Hohlprofiis unter Bildung 
einer doppelwandigen Einbuchtung eingedruckt werden. Damit ist der Anmeldungsgegenstand 
nach Anspruch 1 gegenuber der Entgegenhaltung 1 neu. Aus dieser konnte der Fachmann auch 
keine Hinweise dazu entnehmen, das Durchsetzfiigeverfahren in unngekehrter Weise zu ven^/en- 
den, so dass um zur beanspruchten Erfindung zu gelangen erfinderische Tatigkeit vorausgesetzt 
sein muss. Dahingehend ist noch zusatzlich anzufiigen, dass nach dem bekannten Verfahren auf 
Grund der Bildung einer Ausbeulung am Hohlprofil ein anderes Produkt erzielt wird als mit dem 
erfindungsgemaBen Verfahren, bei dem eine doppelwandige Einbuchtung in das Hohlprofil hinein 
erzeugt wird. 

Da sich nach unserer Ansicht der urspriingliche Anspmch 1 als bestandsfahig gegenuber der 
Entgegenhaltung 1 enveist, haben auch die sich an ihn anschlieSenden Unteranspruche 2 bis 1 4 
Bestand. 

Auch der erste Vorrichtungsanspruch. der Anspruch 1 5. ist gegenuber der Entgegenhaltung 1 
neu und diirfte ebenfalls einer erfinderischen Tatigkeit unterliegen. So ist im Gegensatz zur 
Entgegenhaltung 1 gemaB des Kennzeichens des neuen vorgelegten Anspruchs 1 5 das Druck- 
mittel lokal auBerhalb des Hohlprofiis angeordnet und innerhalb des Hohlprofiis eine Matrize 
vorgesehen. In der Entgegenhaltung 1 ist dies gemaB der Spalte 4 und den Zeilen 23 bis 51 
gerade umgekehrt. Der Fachmann kann daher hierzu ebenfalls keine Anregungen aus der Entge- 
genhaltung 1 entnehmen, um ohne erfinderisch tatig zu werden auf den Gegenstand des neu 
vorgelegten Anspruch 1 5 zu gelangen. 



Auch die Entgegenhaltung 2, die EP 0749892 A1 . dCirfe nicht dazu angetan sein, die Patentfa- 
higkeit des Anspruches 1 und des neu vorgelegten Anspruchs 1 5 hinsichtlich Neuheit und 
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erfinderischer TStigkeit in Frage zu stellen. Zwar ist aus dem Dokument entnehmbar, dass an 
einem Hohlprofil eine rinnenfc3rmige Einpragung gebildet wird, in der ein zweites Bauteil form- 
schlussig verklemmt ist. Jedocii wird dies auf einem ganziich anderen Wege erzieit. So wird 
gemSB der Spalte 3. Zeilen 2 bis 27 zuerst ein erstes rohrformiges Ausgangsteil in ein Werkzeug 
eingelegt und dann mittels Innenhochdruck hydraulisch aufgeweitet, wodurch ein erstes Hohl- 
profil fertig ausgebildet wird. Hierbei wird schon an diesem Hohlprofil die rinnenformige 
Aufnahme geschaffen. AnschiieBend wird dann in einem zweiten Arbeitsschritt in das besagte 
Werkzeug ein zweites rohrfornniges Ausgangsteil zu dem bereits umgeformten ersten Hohlprofil 
eingesetzt. Nun wird das zweite Hohlprofil aufgeblasen, welches sich an die Wandungen der 
Aufnahme des ersten Hohlprofils formschlussig aniegt. Dem entgegengesetzt werden erfin- 
dungsgemaB die zu fugenden Wandungen nicht von einem Innenhochdruck sondern von einem 
auBeren Druck lokal beaufschlagt, so dass dort die Wandungen in das Innere des Hohlprofils 
unter Bildung einer doppelwandigen Einbuchtung eingedruckt werden. Hierbei verklemmen sich 
die Wandungen miteinander. Der Hauptunterschied also liegt dabei darin, dass die zu fugenden 
Wandungen gleichzeitig eingedruckt werden. 

Weiterhin weist der neu vorgelegte Anspruch 1 5 aus. dass innerhalb des Hohlprofils eine Matrize 
vorgesehen ist. in die das Druckmittel zur verklemmenden Befestigung des Bauteils am Hohl- 
profil unter Eindruckung der aneinanderliegenden Wandungen und Bildung einer 
doppelwandigen Einbuchtung eintaucht. Dies steht wie erwahnt im Gegensatz zum Werkzeug- 
prinzip der Entgegenhaltung 2. bei dem das erste ausgeformte Hohlprofil im Bereich seiner 
rinnenformigen Aufnahme massiv abgestutzt sein muss, damit das Material des zweiten Hohl- 
profils in diese Aufnahme formschlussig hineingepresst werden kann. Anderenfails wurde das 
erste Hohlprofil bei weiter in ihm bestehenden Innenhochdruck sich wiederum so weit aufwei- 
ten, dass die ausgebildete Aufnahme wieder herausgedruckt wird. Ist der Fliissigkeitsdruck im 
ersten Hohlprofil geringer als der im zweiten Hohlprofil. wurde das erste Hohlprofil vom zweiten 
Hohlprofil zusammengepresst werden. Wie dies nun tatsachlich, schlussendlich werkzeugtech- 
nisch gelost wird. daruber schweigt sich das Dokument 2 aus. Auf jeden Fall kann das 
Werkzeugprinzip nicht mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung ubereinstimmen, da am ersten 
Hohlprofil ja bereits die rinnenformige Aufnahme ausgebildet ist. Die Gegenstande des An- 
spruchs 1 und des neu vorgelegten Anspruchs 1 5 sind somit gegeniiber der Entgegenhaltung 2 
nach diesseitiger Betrachtung neu und grunden auf einer erfinderischen Tatigkeit. 
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Da der Anspruch 1 5 somit gegenuber den beiden Entgegenhaltungen 1 und 2 bestandsfahig ist, 
zeigen auch die an ihn angeschlossenen Unteranspruche Bestandsfahigkeit. 

Wir meinen, dass die nun beanspruchte Erfindung nach den Anspruchen 1 und 1 5 entsprechend 
den obigen Ausfiihrungen nur unter Aufbietung origineller, vorausschauender und uberdurch- 
schnittlicher Uberlegungen aufgefunden werden l<onnte, so dass dam Anmeldungsgegenstand 
nach Anspruch 1 und dem klargestellten Anmeldungsgegenstand nach Anspruch 1 5 neben der 
Neuheit durchaus erfinderische Tatigkeit in schutzwurdigem AusmaB zugebilligt werden kann. 
Hierbei soil noch angemerkt werden, dass auch eine Zusammenschau der beiden Entgegenhal- 
tungen 1 und 2 den Fachmann nicht zur erfindungsgemaBen Losung nach Anspruch 1 und 15 
fuhren konnte. 

Es wird nun gebeten, bei Einverstandnis mit oben Gesagtem amtseitig die Patentfahigkeit des 
bisherigen Anspruches 1 und des neu vorgelegten Anspruches 15 festzustellen. Falls sich das 
Amt unseren Ausfuhrungen nicht anzuschlieBen vernnag. wird hiermit hilfsweise ein Interview 
beantragt. 
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Austauschseite 15a 

12. Verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass vor dem Anordnen der miteinander zu befesti- 
genden Wandungen (4,5) von Bauteil (2) und Hohlprofil {3).zu- 
einander zumindest eine der Wandungen (4,5) mit einem Klebstoff 

5 versehen wird und dass nach der Ausbildung der doppelwandigen 
Einbuchtung (10) die KlebfShigkeit des Klebstoff es vorzugsweise 
durch Warmebehandlung aktiviert wird. 

13. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 11, dadurch ge- 

10 kennzeichnet, dass vor dem Anordnen der miteinander zu befesti- 
genden Wandungen (4,5) von Bauteil (2) und Hohlprofil (3) zu- 
einander zumindest eine der Wandungen (4,5) mit Lot beschichtet 
wird und dass nach der Ausbildung der doppelwandigen Einbuch- 
tung (10) das Bauteil (2) und das Hohlprofil (3) durch warmebe- 

15 handlung des Lotes miteinander verlOtet werden. 

14. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Hohlprofil (3) aus zwei aufeinanderlie- 
genden Platinen mittels fluidischen Innenhochdruckes ausgeformt 

20 wird und dass die EindrUckung wahrend oder nach der Innenhoch- 
druckumformung der Platinen erfolgt. 

15. Vorrichtung zur Befestigung von Bauteilen an umfanglich ge- 
schlossenen Hohlprof ilen, mit einer Aufnahme, in der das Hohl- 

25 profil und das Bauteil derart gehalten ist, dass Wandungen des 
Hohlprofiles und des Bauteils aneinander liegen, und mit einem 
Druckmittel, unter dessen Einwirkung die Wandungen formschias- 
sig verbindbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass das Druckmit- 
tel lokal aufierhalb des Hohlprofiles (3) angeordnet und beweg- 

30 lich ausgebildet ist, und dass innerhalb des Hohlprofils (3) 
eine Matrize vorgesehen ist, in die das Druckmittel zur ver- 
klemmenden Befestigung des Bauteils (2) am Hohlprofil (3) unter 
Eindruckung der aneinanderliegenden Wandungen (4,5) und Bildung 
einer doppelwandigen Einbuchtung (10) eintaucht. 



